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(54) Messer und Verfahren zur Herstellung eines Messers 

(57) Die Erfindung betrifft ein Messer, eine Messer- 
Winge oderdergleichen, mlt einem aus gehartetem Stahl 
bestehenden KlingenkOrper (1), dessen eine Breitsei- 
tenflSche (2) das Substrat fur eineflammgespritzte Hart- 
stoffbeschichtung (3) ausbildet, dessen zweite 
Breitseitenfiache (4) unbeschichtet bleibt und bei dem 
durch einen Anschliff (A) von der unbeschichteten Seite 
her die Wate von einer Kante (5) der Schicht (3) ausge- 
bildet werden soil, wobei der angeschliffene Oberfia- 
chenabschnitt (6) der Beschichtung sich an den 
angeschliffenen stahlernen Oberfiachenabschnitt (7) 
des KlingenkGrpers (1) anschlieBt. Damit bei einem der- 
artigen Messer ein SelbstschSrfungseffekt beim Schnei- 
den auftritt, mu8 der watenseitige AnschluB der Schicht 
an das Substrat mikroskopisch derart gestaltet sein, daB 
die tatsachlich wirkende Schneide nicht von dem stah- 
lerenen KlingenkOrper ausgebildet wird. Hierzu ist ein im 
Micro-Bereich liegender stufenlos f luchtender AnschluB 
des Oberfiachenabschnittes (6) der Beschichtung zum 
Oberfiachenabschnitt (7) des Klingenk6rpers (1) derart 
vorgesehen, daB die Abweichung von der Fluchtlinie 
kleiner ist als die Rauhtiefe der benachbarten ange- 
schliffenen Oberfiachenabschnitte (6, 7). 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
von flammspritzbeschichteten Messern, Messerklingen 
Oder dergleichen und ein derartiges Messer, Messer- 
klinge Oder dergleichen gemaB Gattungsbegriff des 
Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 17. 

Ein derartiges Messer bzw. ein Verfahren zur Her- 
stellung .ernes solchen ist aus der US-PS 3,732,771 
bekannt. Dort soil der aus hartem Stahl bestehende Klin- 
genkdrper einer Messerklinge einseitig mit einer Hart- 
stoffbeschichtung versehen werden. Als Beschichtung 
ist dort eine unter anderem flammaufgespritzte Chrom- 
schicht vorgesehen. Die Schicht soli harter sein als der 
Werkstoff des stahlernen KlingenkGrpers. Die US-PS 
geht von der Vorstellung aus, dal3 sich eine so beschich- 
tete Messerklinge von der unbeschichteten Seitederart 
abziehen laBt, daB die Wate von einer Kante der 
Beschichtung ausgebildet wird. In der makroskopischen 
Darstellung im gattungsbildenden Stand der Technik soil 
sich der angeschliffene Oberfiachenabschnitt der 
Beschichtung einem angeschliffenen Oberfiachenab- 
schnitt des stahlernen Bereichs anschlieBen. Es hat sich 
in der Praxis gezeigt, daB bei Messerklingen, die nach 
dem dort offenbarten Verfahren gefertigt worden sind, 
mikroskopisch keine derartige Watenausbildung aufwei- 
sen. Mikroskopisch betrachtet schlieBt sich der ange- 
schliffene Oberfiachenabschnitt nicht stufenlos, also 
insbesondere nicht fluchtend an den angeschliffenen 
stahlernen Oberfiachenabschnitt an. 

Auch bei dem Verfahren gemaB der DE-PS 37 00 
250 liegt mikroskopisch eine andere Struktur vor, als sie 
in der Beschreibung beschrieben wird. Diese anders 
geartete Struktur, die dadurch entsteht, daB beim Abzie- 
hen der beschichtungsfreien Breitseitenfiache die 
Beschichtung spitzenseitig abplatzt, hat zur Folge, daB 
der in den Beschreibungen der eingangs genannten 
Schriften gewollte selbstscharfende Effekt nicht auftritt. 
DieSchnittfunktion erfolgt bei den gemaB dem Stand der 
Technik beschichteten Klingen nicht mit der Kante der 
Beschichtung, sondern mit der Stufedes KlingenkOrpers 
im Bereich der Grenzschicht zwischen Schicht und Sub- 
strat. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diesen 
Nachteil beim Stand der Technik dadurch zu beheben, 
daB der watenseitige AnschluB der Schicht an das Sub- 
strat mikroskopisch derart gestaltet ist, daB die tatsach- 
lich wirkende Schneide nicht von dem stahlernen 
KlingenkOrper ausgebildet wird. 

GelOst wird die Aufgabe durch das im Anspruch 1 
angegebene Messer und durch das im Anspruch 17 
angegebene Verfahren. 

Die Unteranspruche stellen vorteilhafte Weiterbil- 
dungen der Erfindung dar. 

Zufolge der erf indungsgemaBen Ausgestaltung wird 
erreicht, daB auch mikroskopisch die Grenzfiache zwi- 
schen der Beschichtung und dem Substrat keinen B6i- 
trag zur Schnittfunktion mehr leistet. Es wird vielmehr 
erreicht, daB einzig die Wate, welche von einer Kante 



der Schicht ausgebildet wird, die Schneidfunktion aus- 
ubt. Da sich bei der Schneidtatigkeit der weichere Klin- 
genkorper starker abreibt als die hartere Beschichtung 
und die Beschichtung abplatzfrei auf dem Substrat auf- 
gebracht ist, bildet sich auch bei fortschreitender Benut- 
zung keine zweite Schnittkante aus, welche vom Stahl 
ausgebildet wird. Es ist vielmehr erreicht, daB die 
Beschichtung stufenlos in den stahlernen Bereich uber- 
geht, und diese mikroskopische Struktur auch nach einer 
langeren Standzeit erhalten bleibt. Demzufolge ist eine 
erhebliche Erhdhung der Schnittleistung an einem gat- 
tungsgemaBen Messer gegeben. Bei Schnittversuchen 
mit standardisiertem Abrasivmaterial hat sich gezeigt, 
daB erfindungsgemaBe Messer seibst nach einer 
Schneidtiefe, die einer H6he von geschnittenem Material 
von 23 m entspricht, noch eine Scharfe aufweisen, die 
vergleichbare Keramikmesser bereits nach einigen hun- 
dert Millimetern nicht mehr erreichen. Der im Stand der 
Technik als Ziel angesprochene Selbstscharfeffekt tritt 
beim erfindungsgemaSen Messer tatsachlich auf. Im 
Vergleich zum herkSmmlich beschichteten Stahlmesser 
ist die SchneidleistungserhOhung noch deutlicher. Wah- 
rend im Test herkGmmlich beschichtete Stahlmesser 
bereits nach einer Schneidtiefe von 130 mm stumpf 
waren, hat sich beim erfindungsgemaBen Messer die 
watenseitige Abflachung der Beschichtung im Bereich 
von 1 bis 3 jim stabilisiert. Das Messer bleibt gleichblei- 
bend scharf. Bei einer bevorzugten Ausgestaltung eines 
erfindungsgemaBen Messers, bei welchem der ange- 
schliffene Oberfiachenabschnitt der Beschichtung, wel- 
cher sich stufenlos an den angeschliffenen stahlernen 
Oberfiachenabschnitt des KlingenkOrpers anschlieBt, 
eine geringere Rauhtiefe aufweist als die Breitseiten- 
oberfiacheder Beschichtung, ist eine weiter verbesserte 
Schnittleistung gegeben. Es kann weiter vorgesehen 
sein, daB die Rauhtiefe des angeschliffenen Oberfia- 
chenabschnittes im wesentlichen identisch ist mit der 
Rauhtiefe des angeschliffenen Oberfiachenabschnitts 
des' stahlernen KlingenkOrpers. Die Rauhtiefe der Breit- 
seitenoberfiache der Beschichtung kann etwa 10 jxm 
Oder weniger betragen. Die Rauhtiefe des angeschliffe- 
nen Oberfiachenabschnittes der Beschichtung kann 
etwa 5 jim Oder weniger betragen. Es hat sich beim 
Flammspritzbeschichten gezeigt, daB der stahlerne 
KlingenkOrper aufgeheizt wird. Diese Temperaturerhd- 
hung im Bereich der beschichteten Oberfiache fuhrt zu 
einem Anlassen und einer Harteverringerung im Bereich 
der Grenzschicht. Beim Stand der Technik weist die 
AnlaBzone eine sehr hohe Dicke auf, so daB die Haftung 
der Beschichtung auf dem KlingenkOrper nicht optimal 
ist, mit der eingangs genannten Folge, daB die Beschich- 
tung abplatzt. ErfindungsgemaB ist nun vorgesehen, 
daB die AnlaBzone eine minimierte Dicke aufweist: Die 
Dicke der AnlaBzone soli dabei bevorzugt geringer sein 
als die Dicke der Beschichtung und bevorzugt geringer 
als 5 Oder 10 jxm. Zufolge dieser Ausgestaltung bleibt 
der KfingenkOrper im Kern in seiner Harte durch das 
Flammspritzen unbeeinfluBt. Lediglich in einer sehr dun- 
nen Zone im Bereich der Grenzfiache, welche bevorzugt 
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so dunn ausgebildet ist, daB sie nicht mehr nachweisbar 
ist, ist der KlingenkOrper angelassen und weist eine 
geringere Harte auf. Die Dicke der Beschichtung liegt - 
abhangig vom verwendeten Material- bevorzugt zwi- 
schen 10 und 60 jim Es hat sich herausgestellt, daB eine 5 
optimale Schichtdicke etwa 30 bis 40 jim betragt. Durch 
diese Schichtdicke wird einerseits ein noch genugend 
groBer anschleifbarer Oberfiachenbereich der 
Beschichtung ausgebildet und andererseits ist die 
Schicht dunn genug, um nicht abzuplatzen. Es kann fer- 10 
ner vorgesehen sein, daB sich die Dicke der AnlaBzone 
uber die gesamte beschichtete Brertseitenf lache homo- 
gen erstreckt, also im wesentlichen eine gleichbleibende 
Dicke aufweist. Die Beschichtung kann aus einem har- 
ten TrSgermaterial bestehen, in welchem Hartstoffteil- 75 
chen eingebettet sind. Die Dicke der AnlaBzone soil 
dabei maximal 10 mal so groB sein wie die Dicke der 
Hartstoffteilchen. Durch diese GrOBenauswahl ist 
sichergestellt, daB die beim Beschichten sich in die 
Oberfiache eingrabenden Hartstoffteilchen eine opti- 20 
male Anhaftung mit der weicheren KlingenkOrperzone 
eingehen. Die Hartstoffteilchen kOnnen aus Wolframcar- 
bid bestehen und das TrSgermaterial aus Kobalt. Die 
Hartstoffteilchen und das Tragermaterial kOnnen in 
einem Verhaitnis von 80 zu 20 bis 90 zu 10 zusammen- 2 s 
gesetzt werden. Bevorzugt ist ein Verhaitnis von 88 zu 
12. In einer derzeit nicht bevorzugten Ausgestaltung 
kann zusatzlich zu einer ersten, aus Wblframcar- 
bid/Kobalt bestehenden Komponente eine zweite Kom- 
ponente der Schicht vorgesehen sein, welche 30 
insbesondere Nickel, Chrom, Bor und/oder Silizium auf- 
weist. Die zweite Komponente soil dann weniger als 50 
% betragen, bevorzugt 30 % der Schichtzusammenset- 
zung. Die Harte der Beschichtung liegt bevorzugt weit 
oberhalb der Harte des KlingenkOrpers. Fur eine 35 
Beschichtung mit Wolframcarbid-KOrnern wird in der 
Literatur eine Harte von 1 .800 HV 0,3 angegeben. Diese 
Harte steht einer Harte des KlingenkOrpers von etwa 650 
HV 0,3 gegenuber. Die Harte der AnlaBzone ist geringer 
als die Harte des KlingenkOrpers und kann etwa 550 HV 40 
0,3 betragen. 

Das erftndungsgemaBe Verfahren zum Herstellen 
einer MesserWinge sieht vor, daB auf dem geharteten 
KlingengrundkOrper einseitig eine Hartstoffbeschich- 
tung hochgeschwindigkeits-flammaufgespritzt wird und 45 
daB anschiiessend die Klinge anderseitig abgezogen 
wird. Dabei ist vorgesehen, daB der zu beschichtende 
Oberfiachenbereich vor dem Hartstoffbeschichten mit 
einem abrasiven Granulat bestrahlt wird. Hierdurch soil 
sich die Rauhtiefe der zu beschichtenden Oberfiache so 
andern. Die Bestrahlung mit dem Granulat soil derart 
erfolgen, daB die Scheitelzone des KlingenkOrpers 
zufolgedes Strahldruckes seitwarts ausweicht. Im Quer- 
schnitt durch einen bestrahlten Klingenkdrper bildet sich 
dann watenseitig eine seitlich ausweichende Nase aus. 55 
Diese Nase wird beim anschlieBenden Flammspritzbe- 
schichten mitbespritzt und anschlieBend abgeschliffen. 
Bevorzugt erfolgt die Hartstoffbeschichtung mit Uber- 
schallgeschwindigkeit. Das in die Fiamme eingebrachte 



pulverfOrrnige Beschichtungsmaterial soil in der Fiamme 
auf etwa 2000 bis 3000° C aufgeheizt werden. Um zu 
vermeiden, daB sich wahrend des Flammspritzbe- 
schichtens die Breitseitenfiache des KlingenkOrpers 
unzuiassig hoch aufheizt, ist vorgesehen, daB die Klinge 
in mehreren aufeinanderfolgenden Schritten mit jeweils 
einer dunnen Teilschicht beschichtet wird. Zwischen 
dem Auftrag der einzelnen Teilschichten bekommt so die 
Oberfiache Gelegenheit, sich wieder abzukuhlen. Auch 
braucht wegen des in den einzelnen Teilschritten jeweils 
abgeschiedenen geringen Materials weniger Warme 
abgef uhrt werden. Bevorzugt soli sich beim Beschichten 
die Oberfiache des KlingenkOrpers kurzfristig nur maxi- 
mal bis auf 400° C aufheizen. Die gegenuberliegende 
Seite soli dabei maximal 80° erreichen. Lediglich im 
Bereich der Scheitelzone, welche spater abgeschliffen 
wird, ist eine hOhere Temperatur zuiassig. Bei diesem 
Verfahren wird die weichere AnlaBzone bis auf ein nicht 
mehr nachweisbares Minimum reduziert. Das Abziehen 
der Klinge soli bevorzugt in mehreren aufeinanderfolgen- 
den Schritten erfolgen. Bevorzugt erfolgt im ersten 
Abziehschritt die erwahnte Abtragung der Scheitelzone. 
Dabei wird ein Abplatzen der Beschichtung in diesem 
Bereich in Kauf genommen. In ein Oder mehreren zwei- 
ten Abziehschritten kann der KlingenkOrper und die 
Beschichtung dann so weit abgezogen werden, daB die 
abgezogenen Oberfiachenbereiche von Klingenkdrper 
und Schicht x zueinander fluchten. Die Warmebeauf- 
schlagung beim Hochgeschwindigkeits-Flammbesprit- 
zen ist in Kombination mit der Beaufschlagungszeit so 
gewahlt, daB weder an der Wate, noch an der Breitsei- 
tenfiache beim fertigen Messer im Gebrauch eine Loch- 
fraBkorrosion auftritt. Die Beschichtungsparameter sind 
vorzugsweise so gewahlt, daB die thermische Beanspru- 
chung des KlingenkOrpers zu keinen schadlichen Span- 
nungen im KlingenkOrper ftihrt. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erf indung wird nachfol- 
gend anhand beigefugter Zeichnungen eriautert. Es 
zeigt 

Fig. 1 ein erfindungsgemaBes Messer in Ansicht, 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB der Linie ll-ll in Fig. 1,. 

Fig. 3 die mikroskopische Darstellung des Waten- 
bereiches eines nach dem Verfahren gemaB 
Stand der Technik hergestellten Messers, 

Fig. 4 die mikroskopische Darstellung des Waten- 
bereiches eines unbestrahlten/unbeschich- 
teten KlingenkOrpers im Bereich der Wate, 

Fig. 5 eine Darstellung gemaB Fig. 4 nach dem 
Bestrahlen, 

Fig. 6 eine Folgedarstellung gemaB Fig. 5 nach 
dem Beschichten, 
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Fig. 7 eine Folgedarstellung von Fig. 6 nach dem 
ersten Abziehen, 

Fig. 8 eine vergrOBerte Folgedarstellung nach Fig. 
7 nach dem letzten Abziehen, 

Fig. 9 eine vergrOBerte Darstellung des Watenbe- 
reiches eines erfindungsgemaBen Messers, 

Fig. 10 eine vergrOBerte Darstellung des beschich- 
ten Zwischenproduktes vor dem erstmaligen 
Abziehen und 

Fig. 1 1 eine schematische Darstellung des H&rte- 
verlaufs entlang der Linie XI-XI in Fig. 9. 

Der Ausgangspunkt der Erfindung ist in der Fig. 3 
dargestellt. Es handelt sich dort um einen Schnitt durch 
den Watenbereich einer Klinge, die gemSB dem ein- 
gangs genannten Stand der Technik beschichtet worden 
ist. Es bildet sich bei diesem Messer zwar eine Kante 
(Uberstand 0) aus, die von zwei Fiachen der Schicht 
ausgebildet wird, jedoch ist diese Kante nicht die 
Schneidkante. Die Schneidkante wird vom stahlernen 
GrundkGrper 1 ausgebildet, und zwar von einem Vor- 
sprung, an welchen sich die zu beschichtende Breitsei- 
tenfiache 2 anschlieBt. Bei der in Fig. 3 dargestellten 
mikroskopischen Darstellung zeigt sich, daBdie Haftung 
der Beschichtung 3 an der Grenzschicht 2 nur unzurei- 
chend ist. Beim Schneidvorgang wird die Stirnfiacheder 
Beschichtung nicht abgerieben. Es platzen vielmehr 
Bruchstucke der Schicht von der Grenzschicht 2 ab, so 
daB im Schneidenbereich die Schicht keine Bedeutung 
hat. 

Das erfindungsgemSBe Messer weist einen Klin- 
genkOrper 1 auf, welcher aus gehartetem Stahl besteht. 
GemSB Fig. 4 ist der zu beschichtende Rohling zur Wate 
hin angeschliffen. Hierdurch ergibt sich eine zur 
Schneide hin scharfe Scheitelzone 11, die die beiden 
gegenOberliegenden Breitseitenfiachen 2 und 4 teilt. Die 
beiden Breitseitenfiachen 2 und 4 stoBen im Scheitelbe- 
reich 11 in einem spitzen Winkel aufeinander. 

Nach dem Fertigen des Rohlings gemSB Fig. 4 wird 
der Rohling im watenseitigen Bereich einer Breitseiten- 
fiache 2 mitGranulatbestrahlt. Die Granulatteilchen sind 
feinkOrnig und abrasiv. Die Breitseitenfiache 2 wird durch 
diese Bestrahlung aufgerauht. Die Bestrahlung erfolgt 
mit einer derartigen Intensity und Dauer, daB der Schei- 
telbereich 11 in die dem Stahl abgewandte Richtung 
umgebogen wird. Im Querschnitt entsteht dadurch eine 
nasenfOrmige Abbiegung (vergl. Fig. 5). 

In einem folgenden Verfahrensschritt wird die 
bestrahlte Breitseitenfiache 2 mit einer Hartstoffbe- 
schichtung versehen. Der Hartstoff besteht aus Wolf- 
ramcarbidteilchen von ca. 1 Durchmesser. Die 
Wolframcarbidteilchen werden in einer Matrix aus Kobalt 
eingebettet. Die Beschichtung erfolgt im Flammspritz- 
verfahren. Dabei wird das Schichtmaterial pulverfdrmig 
in eine Flamme gegeben und mittels der Flamme auf ca. . 



2000 bis 3000° C aufgeheizt. Die so aufgeheizte Masse 
wird dann mit sehr hoher Geschwindigkeit, nSmlich einer 
Uberschallgeschwindigkeit, auf das von der Breitseiten- 
fiache 2 des KlingenkOrpers 1 gebildete Substrat aufge- 
5 bracht. 

Es wird zunSchst eine sehr dunne erste Schicht auf- 
getragen, in welcher die Hartstoffteilchen auch in die 
behandelte Oberfiache der Breitseitenfiache 2 eintau- 
chen und sich dort verankern. Die dunne Schichtauftra- 

10 gung erfolgt dadurch, daB der Strahl mit entsprechender 
Geschwindigkeit die Breitseitenfiache 2 des Messers 
bestreicht. Die Geschwindigkeit und die Strahlintensitat 
sind so gewahlt, daB sich die Oberfiache der Breitseiten- 
fiache bei dieser Beschichtung auf hdchstens 400° C 

is erwarmt, auf eine Temperatur also, bei welcher keine 
stOrende Materialaufweichung stattfindet. In weiteren 
Beschichtungsschritten werden nach und nach eine 
Vielzahl von dunnen Schichten aufgetragen, bis die Soll- 
dicke der Schicht 3 erreicht ist. 

20 Das Beschichtungsmaterial besteht aus einer 
Mischung von Wolframcarbidteilchen und Kobalt in 
einem Mischungsverhaitnis von 88 zu 12. In eben die- 
sem Verhaithis ist dann auch die Schicht zusammenge- 
setzt. Die Schicht 3 erstreckt sich uber den 

25 watenseitigen Endabschnitt der Breitseitenfiache 2 bis 
uber die Mittelebene des Watenbereichs des Klingen- 
kOrpers hinaus in Richtung auf die unbeschichte Breit- 
seitenfiache, da die Scheitelzone 11 in Richtung der 
Leeseite gebogen ist. Es ist zuiassig, daB sich beim 

30 Beschichten die Scheitelzone 1 1 auf eine hdhere Tem- 
peratur aufheizt, als die ubrige zu beschichtende Breit- 
seitenfiache 2. Die Temperatur, auf welche sich die 
Scheitelzone 1 1 aufheizt, kann dabei sogar so groB sein, 
daB die gesamte Scheitelzone eine Material erweichung 

35 erfahrt. 

In dem in Fig. 7 dargestellten Verfahrensschritt wind 
in einem ersten Abziehschritt in bekannter Weise die 
Wate von der nicht beschichteten Seite 4 her abgezo- 
gen. Das Abziehen erfolgt mit einem Abziehstein, wel- 

40 cher rotiert. In dem in Fig. 7 dargestellten 
Verfahrensschritt wird die gesamte Scheitelzone 11 
abgetragen. Dabei wird in Kauf genommen, daB ein Teil- 
bereich der Beschichtung 2 an der Grenzfiache zwi- 
schen Schicht und Substrat abplatzt. Hierdurch bildet 

45 sich ein Vorsprung 12 aus. Dieser Vorsprung 12 wird in 
nachfolgenden Abziehschritten (vergl. Fig. 8) weiter 
abgetragen, bis der Anschliff A aus zwei f luchtenden Fia- 
chenabschnitten 6 und 7 besteht, wobei der Fiachenab- 
schnitt 6 der Schicht 3 und Fiachenabschnitt 7 dem 

so stahlernen KiingenkOrper 1 zugeordnet ist. Wahrend des 
Abziehens wird der Anschliff gegiattet, so daB der Ober- 
fiachenabschnitt 6 eine geringere Rauhtiefe aufweist als 
der Oberfiachenabschnitt 8, welcher durch die Flamm- 
beschichtung entstanden ist. Von der Kante 5 wird die 

55 Wate ausgebildet. Die Oberflachenabschnitte 6 und 8 
treten dabei in einem Winkel von bevorzugt 22 bis 24° 
aufeinander. In Fig. 9 ist die tatsachlich erreichte Struktur 
des Watenabschnittes wiedergegeben. Die Fiachenab- 
schnitte 6 und 7 gehen stufenlos ineinander uber und 
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haben dieselbe Rauhigkeit (Rauhtiefe), welche geringer 
ist als die Rauhtiefe der Fl&che 8. Die Dicke D betragt im 
Ausfuhrungsbeispiel weniger als 1 jam und ist deshalb in 
den Figuren Gberproportional groB dargestellt. Die Dicke 
S der Hartstoffbeschichtung betragt 30 pm 5 

Der Anschliff A erfolgt in einem spitzen Winkel (22 
bis 24°) zur unbeschichteten Breitseite hin, so daB sich 
eine Schneide 5 ausbildet mit einem stumpferen Winkel, 
als der Scheitel winkel des Scheitels 11 des Rohlings 
(Fig. 4). Die Lange des abgezogenen stahlernen 
Abschnittes ist um ein Vielfaches linger, als die Lange 
des Abschnitts 6. Bei einer typischen Schichtdicke von 
etwa 30 jmm ist somit ein Anschliff A gegeben, bei wel- 
chem mikroskopisch die Schichtabschnitte 6 und 7 f luch- 
tend ineinander ubergehen, so daB gewahrleistet ist, 
daB die Wate von der Kante 5 der Beschichtung ausge- 
bildet wird. AbhSngig von der Harte des Schichtmaterials 
erfolgt die Wahl der Schichtdicke so, daB diese bei der 
bestimmungsgem&Ben Verwendung des Messers nicht 
abplatzt. Als weiterer Parameter hat die Dicke der AnlaB- 
zone eine Bedeutung; ihre Dicke ist so gewahlt, daB eine 
optimale Verankerung der Beschichtung durch die in die 
Oberfiache 2 des StahlkGrpers eintretenden WC-KOrn- 
chen gegeben ist. 

Der Verlauf der Harte im Watenabschnitt ist in der 
Fig. 1 1 dargestellt. Die Beschichtung 3 weist auf ihrer 
Dicke S eine im wesentlichen konstante Harte auf, nam- 
Mch etwa 1800 HV 0,3. Im Bereich der Grenzfldche sinkt 
die Harte sprunghaft ab auf einen Wert, der etwa 550 
HV 0,3 betragt. Dieser Wert ist der AnlaBzone 9 zuge- 
ordnet. Liber die Dicke D der AnlaBzone 9 steigt die 
Harte kontinuierlich zu grOBeren Tiefen T an bis auf die 
Harte des Volumenmaterials des Klingenkfirpers 1 ; hier 
ist die Harte 650 HV0.3. 

Wie der Fig. 10 zu entnehmen ist, ist die Dicke der 
AnlaBzone 9 uber die gesamte Querschnittserstreckung 
der Schicht 3 konstant dick. In Fig. 1 0 ist die Dicke ver- 
grOBert dargestellt. Im Idealfall ist sie wesentlich kleiner 
als 1 (im, also durch Anatzen Oder dergieichen nicht 
nachweisbar. Das Ende der Grenzschicht 9 ist durch die 
gestrichelte Linie dargestellt. Im Bereich der Scheitel- 
zone 1 1 ist eine hOhere Dicke der AnlaBzone 9 zugelas- 
sen. Im Ausfuhrungsbeispiel ist der gesamte Scheitel 1 1 
der AnlaBzone 9 zugeordnet. Es ist jedoch vorgesehen, 
daB dieser Abschnitt, bei dem die AnlaBzone dicker ist, 
als im ubrigen beschichteten Abschnitt, spater abgetra- 
gen wird. Im watenentfernten Bereich 14 der Schicht 3 
lauft die Schicht kontinuierlich aus. Die Grenze (gestri- 
chelte Linie) der AnlaBzone 9 geht hier bis an die Breit- 
seitenoberfiache, so daB ein angelassener 
Oberfiachenbereich 13 entsteht, dessen Erstreckung 
der Dicke D der AnlaBzone 9 entspricht. 

Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswesent- 
lich. Indie Offenbarung der Anmeldung wird hiermit auch 
der Offenbarungsinhalt der zugehGrigen/beigefugten 
Prioritatsunterlagen (Abschrift der Voranmeldung) voll- 
inhaltlich mit einbezogen, auch zu dem Zweck, Merk- 
male dieser Unterlagen in Anspruche vorliegender 
Anmeldung mit aufzunehmen. 



Patentanspruche 

1 . Messer, Messerklinge oder dergieichen, mit einem 
aus gehartetem Stahl bestehenden KlingenkGrper 
(1), dessen eine Breitseitenfiache (2) das Substrat 
fur eine f lammgespritzte Hartstoffbeschichtung (3) 
ausbildet, dessen zweite Breitseitenfiache (4) unbe- 
schichtet bleibt und bei dem durch einen Anschliff 
(A) von der unbeschichteten Seite her die Wate von 
einer Kante (5) der Schicht (3) ausgebildet werden 
soli, wobei der angeschliffene Oberf lachenabschnitt 
(6) der Beschichtung sich an den angeschliffenen 
stahlernen Oberfiachenabschnitt (7) des Klingen- 
kCrpers (1) anschlieBt, gekennzeichnet durch einen 
im Micro-Bereich liegenden stufenlos fluchtenden 
AnschluB des Oberf lachenabschnittes (6) der 
Beschichtung zum Oberfiachenabschnitt (7) des 
Klingenkfirpers (1) derart, daB die Abweichung von 
der Fluchtlinie kleiner ist als die Rauhtiefe der 
benachbarten angeschliffenen Oberfiachenab- 
schnitte (6, 7). 

2. Messer, Messerklinge oder dergieichen nach 
Anspruch 1 oder insbesondere danach, dadurch 
gekennzeichnet, daB der angeschliffene Oberfia- 
chenabschnitt (6) der Beschichtung (3), welcher 
sich stufenlos an den angeschliffenen stahlernen 
Oberfiachenabschnitt (7) des KlingenkGrpers (1) 
anschlieBt, eine geringere Rauhtiefe aufweist, als 
die Breitsertenoberfiache (8) der Beschichtung (3). 

3. Messer, Messerklinge oder dergieichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB der angeschliffene Oberfiachenabschnitt 
(6) der Beschichtung (3), welcher sich stufenlos an 
den angeschliffenen stahlernen Oberfiachenab- 
schnitt (7) des KlingenkOrpers (1) anschlieBt, eine 
Rauhtiefe aufweist, die im wesentlichen identisch ist 
mit der Rauhtiefe des angeschliffenen stahlernen 
Abschnittes (7) der Beschichtung (3). 

4. Messer, Messerklinge oder dergieichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Rauhtiefe der Brertseitenoberfiache (8) 
der Beschichtung (3) etwa 10 jxm oder weniger ist 
und die Rauhtiefe des angeschliffenen Oberf lachen- 
abschnittes (6) der Beschichtung etwa 5 \im oder 
weniger ist. 

5. Messer, Messerklinge oder dergieichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, gekennzeichnet durch 
eine zufolge einer Minimierung der Dicke (D) einer 
AnlaBzone (9), welche eine geringere Harte auf- 
weist, als der stahlerne Klingenkdrper (1), die 
Beschichtung beim Abziehen von der unbeschich- 
teten Breitseitenfiache (4) her nicht abplatzt. 
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6. Messer, Messerklinge Oder dergleichen nach einem 
Oder- mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach. dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schichtdicke (D) der AnlaBzone (9) 
geringer ist als die Dicke (S) der Beschichtung (3) 
und bevorzugt kleiner als 10 jutm oder 5 \im ist. 

7. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dicke (S) der Beschichtung zwischen 
10 und 60 [im, bevorzugt etwa 40 p,m betragt. 

8. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dicke (D) der AnlaBzone (9) uber die 
gesamte beschichtete Breitseitenfiache (2) eine im 
wesentlichen gleichbleibende Dicke aufweist. 

9. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung (3) aus einem harten TrS- 
germaterial besteht, in welchem Hartstoffteilchen 
(10) eingebettet sind. 

1 0. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Dicke (D) der AnlaBzone (9) maximal 
1 0 mal so groB ist wie die Dicke der Hartstoffteilchen 
(10). 

1 1 . Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hartstoffteilchen (10) aus Wolframcar- 
bid bestehen und das Tragermaterial Kobalt ist. 

12. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hartstoffteilchen und das Tragermate- 
rial in einem Verhaitnis von 80 zu 20 bis 90 zu 10, 
bevorzugt 88 zu 12 aufgetragen wird. 

13. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Beschichtung zusatzlich zu einer ersten 
aus Wolframcarbid/Kobalt bestehenden Kompo- 
nente eine zweite Komponente aus insbesondere 
Nickel, Chrom, Bor und/oder Silizium aufweist. 

14. Messer, MesserkJinge oder dergleichen nach einem 
oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 
oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die zweite Komponente weniger als 50 %, 



bevorzugt 30 % der Schichtzusammensetzung aus- 
macht. 

15. Messer, Messerklinge oder dergleichen nach einem 
5 oder mehreren der vorhergehenden Anspruche 

oder insbesondere danach, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Harte der Beschichtung (3) bevorzugt 
etwa 1800 HV 0.3 betragt und harter ist als die Harte 
des KlingenkOrpers (1), welcher bevorzugt eine 
10 Harte von 650 HV 0,3 aufweist, welche wiederum 
harter ist als die Harte der AnlaBzone (9), welche 
bevorzugt etwa 550 HV 0,3 betragt. 

16. Verfahren zum Herstellen einer Messerklinge oder 
is dergleichen, wobei auf den geharteten KlingenkGr- 

per einerseits eine Hartstoffbeschichtung (2) aufge- 
spritzt wird und anschlieBend die Kiinge anderseitig 
abgezogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB der 
zu beschichtende Oberfiachenbereich (2) vor dem 
20 Hartstoffbeschichten mit einem abrasiven Granulat 
bestrahlt wird derart, daB die Scheitelzone (11) des 
KlingengrundkGrpers (1) zulolgedes Strahldruckes 
seitwarts ausweicht. 

25 17. Verfahren zum Herstellen einer Messerklinge oder 
dergleichen, insbesondere nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hartstoff-Flamm- 
beschichtung mit Uberschallgeschwindigkeit erfolgt. 

30 18. Messer, Messerklinge oder dergleichen sowie Ver- 
fahren zum Herstellen einer Messerklinge oder der- 
gleichen, insbesondere nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche Oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Hartstoff- 

35 Flammbeschichtung bei einer Temperatur von 
2000° C bis 3000° C erfolgt. 

19. Messer, Messerklinge oder dergleichen sowie Ver- 
fahren zum Herstellen einer Messerklinge oder der- 

40 gleichen, insbesondere nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB beim 
Beschichten die beschichtete Seitenf lache (2) des 
Klingenkdrpers (1) kurzfristig maximal 400° C 

45 erreicht, wobei im Bereich der Scheitelzone (11) 
eine hdhere Temperatur zuiassig ist. 

20. Messer, Messerklinge oder dergleichen sowie Ver- 
' fahren zum Herstellen einer Messerklinge oder der- 

so gleichen, insbesondere nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Kiinge in 
mehreren aufeinanderfolgenden Schritten abgezo- 
gen wird. 

55 

21. Messer, Messerklinge oder dergleichen, sowie Ver- 
fahren zum Herstellen einer Messerklinge oder der- 
gleichen, insbesondere nach einem oder mehreren 
der vorhergehenden Anspruche oder insbesondere 
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danach, dadurch gekennzeichnet, daB die Hartstoff- 
beschichtung in Form einer Vielzahl von nacheinan- 
der aufgetragenen dunnen Teilschichten ertolgt. 

22. Messer, Messerklinge Oder dergleichen sowie Ver- s 
fahren zum Herstellen einer Messerklinge Oder der- 
gleichen, insbesondere nach einem Oder mehreren 
der vorhergehenden AnsprQche Oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB in einem 
ersten Abziehschritt die seitlich ausweichende 10 
Scheitelzone (11) abgetragen wird unter Inkauf- 
nahme eines dabei erfolgenden Abplatzens der 
Beschichtung. 

23. Messer, Messerklinge oder dergleichen sowie Ver- is 
fahren zum Herstellen einer Messerklinge Oder der- 
gleichen, insbesondere nach einem dder mehreren 
der vorhergehenden AnsprQche oder insbesondere 
danach, dadurch gekennzeichnet, daB in ein oder 
mehreren zweiten Abziehschritten von der 20 
Beschichtung (3) und vom KlingenkOrper (1) so viel 
Material abgetragen wird. daB die beiden abgezo- 
genen Oberf ISchenabschnitte (6 und 7) zueinander 
fluchten. 

25 

24. Zwischenprodukt eines Messers, Messerklinge 
oder dergleichen mit einem aus gehSrtetem Stahl 
bestehenden KlingenkGrper (1), dessen eine Breit- 
seiterrfiache (2) das Substrat fur eine flammge- 
spritzte Hartstoffbeschichtung (3) ausbildet, dessen 30 
zweite Breitseiterrf ISche (4) unbeschichtet bleibt und 

bei dem durch einen Anschliff (A) von der unbe- 
schichteten Seite her die Wate von einer Kante (5) 
der Schicht (3) ausgebildet werden soli, gekenn- 
zeichnet durch eine in Gegenrichtung zur Schicht (3) 35 
seitlich ausweichende Scheitelzone (11) des Klin- 
genkOrpers (1), welche bis uber die Mittelebene der 
Klingenspitze hinaus beschichtet ist 
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(54) Messer und Verfahren zur Herstellung eines Messers 

(57) Die Erfindung betrifft ein Messer, eine Messer- 
klinge oder dergleichen, mit einem aus gehartetem 
Stahl bestehenden KlingenkSrper (1), dessen eine 
Breitseitenfiache (2) das Substrat fur eine flammge- 
spritzte Hartstoffbeschichtung (3) ausbildet, dessen 
zweite Breitseitenfiache (4) unbeschichtet bleibt und bei 
dem durch einen Anschliff (A) von der unbeschichteten 
Seite her die Wate von einer Kante (5) der Schicht (3) 
ausgebildet werden soil, wobei der angeschliffene 
Oberfiachenabschnitt (6) der Beschichtung sich an den 
angeschliffenen stahlernen Oberfiachenabschnitt (7) 
des KlingenkOrpers (1) anschlieBt. Damit bei einem der- 
artigen Messer ein Selbstscharfungseffekt beim 
Schneiden auftritt, muB der watenseitige AnschluB der 
Schicht an das Substrat mikroskopisch derart gestaltet 
sein, daB die tatsachlich wirkende Schneide nicht von 
dem stahlerenen KlingenkOrper ausgebildet wird. 
Hierzu ist ein im Micro-Bereich liegender stufenlos 
fluchtender AnschluB des OberflSchenabschnittes (6) 
der Beschichtung zum Oberfiachenabschnitt (7) des 
KlingenkOrpers (1) derart vorgesehen, daB die Abwei- 
chung von der Fluchtlinie kleiner ist als die Rauhtiefe 
der benachbarten angeschliffenen Oberfiachenab- 
schnitte (6, 7). 
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Rechercnenbericht wurde fUr alta PatentansprUche ersteitt. 
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Nur etn Teil der AnspruchsgebUhren wurde innerhalb der vorgeschriebenen Frist entrichtet Der vortlegende 
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MANGELNDE EINHEITLICHKE1T DER ERRNDUNG 



Nach Auffassung der Recherchenabteilung entspricht die vorliegende europaische 
Patentanmeldung nicht den Anforderungen an die Bnheitiichkeit der Erfindung; sie enthalt 
mehrere Erfindungen Oder Gruppen von Erfindungen, naxnlich: 



1 . Patentanspruche 1 , sowie 2-1 5 (sofern von Anspruch 1 abhangig) Messer, 
Messerklinge Oder dergleichen. 

2. PatentansprQche 16, sowie 17-23 (sofern von Anspruch 16 abhangig). 24: Verfahren 
zum Herstelien einer Messerklinge Oder dergleichen, und eine weJuend dieses 
Verfahrens hergestelltes Zwischenprodukt 

Anspruch 1 der Anmeldung betrif f t .ein Messer, eine Klinge Oder 
dergleichen, welche durch das besondere technpche Merkmale 
gekennzeichnet sind, dass ein im Micro-Bereich atufenlos 
fluchtender Anschluss des Oberf lSchenabschnittes der B^ichtung 
zum Oberflachenabschnitt des Klingenkorpers derart ausgebildet 
ist ,dass die Abweichung von der Fluchtlime kl einer is t als aie 
Rauhtiefe der benachtbarten angeschlif f enen Oberflacnen- 
abschnitte. 

Anspruche 16 und 24 der Anmeldung betreff en ein Verfahren .zum 
Herstelien einer Messerklinge oderdergleichen und ein wahrend 
dieses Verfahrens hergestelltes Zwischenprodukt, die durch aas 
besondere technische Merkmale gegenzeichnet,dass yor dem^ 
Hartstoffbeschichten,eine abrasive Strahlung erf olgt. wodurcn 
eine Scheitelzone des Klingenkfirpers zufolge des Strahldruclces 
seitwarts ausweicht. 

Die besonderen technischen Merlanale des Anspruchs 1 einerseits 
und der Anspruche 16 und 24 anderseits smd unterschiedlich. 
Somit ergibt sich gegenuber den Anspruchen 16 und 24 der 
Einwand von Mangel an Einhetlichkeit gegenuber Anspruch 1. 

Die Anspruche 2-15 wurden ausschliesslich als von Anspruch 1 
abhangig recherchiert . . . . _ 

Die "Anspruche 17-23 wurden als von Anspruch 16 abhangig 
angesehen und deshalb . nicht recherchiert- 



